PENERAPAN METODE LINE BALANCING UNTUK EFISIENSI PRODUKSI PADA BAGIAN LINE FACE LATHE (STUDI KASUS PT.XYZ) by Mughni, Muhammad & Sari, Rianita Puspita
Jurnal Teknovasi 
Volume 08, Nomor 02, 2021, 1 – 14 
ISSN : 2540-8389 
1 
 
PENERAPAN METODE LINE BALANCING UNTUK EFISIENSI 
PRODUKSI PADA BAGIAN LINE FACE LATHE 
(STUDI KASUS: PT.XYZ) 
 
 
Muhammad Mughni1*, Rianita Pusipita Sari2 
1Program Studi Teknik Industri, Unversitas Singaperbangsa Karawang 
2Dosen Program Studi Teknik Industri, Unversitas Singaperbangsa Karawang 






PT.XYZ is a company engaged in thermal insulation. The problem faced by the company is an 
imbalance in the production line which results in a slight gap between the demand for face lathe 
products and the actual production produced by the Ring Production department. To solve this 
problem it is necessary to balance the production line and calculate the tact time. This can be done 
with the Line Balancing method, which is a method of assigning a number of jobs that are interrelated 
in one production line so that each work station has a time that does not exceed the cycle time of the 
work station. The Line Balancing method used is the Ranked Positional Weight method and the 
Killbridge-Wester method. From the tactical time calculation and the two Line Balancing methods 
which are used as the line balancing solution, there is performance improvement with the same value 
on the production line. The results of the Takt time calculation To meet the demand from customers, 
based on customer order data in September, October and November 2019 in the calculation of the 
Takt time shows that 1 unit of product must be produced in 45.14 seconds per product. The line 
efficiency value increased to 74.60% from 70.06% in the initial condition. The balance delay value 
decreased to 25.39% from 29.94% in the initial condition. So that the number of work stations 
proposed is 2 work stations, one work station is reduced from previously having 3 work stations. 
 
 





Perkembangan perusahaan manufaktur di Indonesia melalui website Kemenperin, Badan 
Pusat Statistik (BPS) mencatat  ekspor non-migas hasil industri pengolahan pada Januari-November 
2017 naik 14,25% dibanding periode yang sama tahun 2016. Banyaknya permintaan dari pelanggan 
perusahaan di tuntut dalam meningkatkan sumber daya yang tersedia seoptimal mungkin untuk 
menghasilkan tingkat produk secara maksimal demi memenuhi permintaan pelanggan. PT. XYZ 
yang berlokasi di Kawasan Kujang Cikampek Jawa Barat yang bergerak di bidang insulasi thermal 
yang memproduksi spiral-wound gasket yang mempunyai komponen bernama face lathe. Pada 
September-November 2019 total output produksi /bulan yang dihasilkan departemen Ring 
production   terdapat kesenjangan yang sedikit jauh antara permintaan face lathe dan aktual produksi 
yang dihasilkan departemen Ring production  dapat dilihat pada Tabel 1. Hal ini memperlihatkan 
bahwa produksi pada departemen Ring production  belum menghasilkan jumlah output yang sesuai 
dengan  permintaan konsumen.  
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Month   
 September Oktober November  
  Operation Day Day 27 27 27   
 Production Planned Pcs 132,750 132,750 132,750  
 Production Realized Pcs 123,981 112,451 92,460  
 Rate of Quantity % 93,39 84,71 69,65  
 Productivity PC/Hour 91,90 85,50 94,40  
 SPHC Yield % 40,28 36,70 49,96  
              
Sumber: Dokumen PT.XYZ (2020) 
 
Penelitian yang dilakukan (Ekoanindiyo and Helmy 2017) tentang meningkatkan efisiensi 
lintasan kerja pada CV. MJ dengan  menggunakan metode Rangked Point Weight dan Killbridge-
Western demi memenuhi target produksi yang maksimal. Dari hasil penelitian perbaikan lini 
produksi dengan menggunakan metode Rangked Point Weight dan Killbridge-Western di CV.MJ 
menunjukkan bahwa adanya penyebab perbedaan output produksi pada setiap stasiun kerja sehingga 
terjadi penumpukan material kerja. Hal ini lah yang menyebabkan CV.MJ tidak dapat memenuhi 
permintaan dari pelanggan. Dari hasil analisa yang menggunakan metode Rangked Point Weight 
memperoleh nilai balanced delay sebesar dari nilai awal 43.61% dan nilai akhir 15.41%, efisiensi 
lintasan dari 56,39% menjadi 84,59%, dan terjadi pengurangan stasiun kerja sebanyak 3 stasiun dari 
9 stasiun kerja menjadi 6 stasiun kerja. Lalu dengan metode Killbridge-Western, Balance delay 
terjadi penurunan dari nilai  43.61% menjadi 15.41%, efisiensi lintasannya berubah dari nilai awal 
56.39% menjadi 84.59% dan jumlah stasiun kerja mengalami pengurangan sebanyak 3 stasiun kerja. 
Oleh karena itu metode Rangked Point Weight dan Killbridge-Western terbukti dapat meningkatkan 
efisiensi sistem dan mengurangi tumpukan material kerja sehingga dapat meningkatkan output 
produksi. Sementara itu (Djunaidi and . 2018) dalam penelitiannya tentang analisis keseimbangan 
lintasan (line balancing) pada proses perakitan body bus pada karoseri guna meningkatkan efisiensi 
lintasan. Analisis keseimbangan lintasan pada proses perakitan body bus menggunakan metoda 
Ranked Position Weight. Hasil analisis menyatakan bahwa penerapan metode keseimbangan lintasan 
dapat meningkatkan efisiensi kerja lintasan produksi dari 72,39 % menjadi 91,16 %. Dan balance 
delay dapat dikurangi dari 27,61 % menjadi 8,84 %. Penelitian  (Astuti and Edy purwanto 2019) 
yang menemukan adanya bottleneck antar stasiun kerja yang disebabkan oleh kurang meratanya 
pembagian kerja. Dengan metode Ranked Positional Weight yang bertujuan untuk meningkatkan 
nilai line efficiency dari proses packing Tablet XYZ. Hasil dari penelitian ini adalah adanya 
peningkatan nilai line efficiency setelah dilakukan pembagian elemen kerja yang merata. Dalam 
penelitian (Basuki,Mahmud.MZ 2018) dengan judul perancangan sistem keseimbangan lintasan 
produksi dengan pendekatan metode heuristic. Hasil analisis dengan metode region approach, 
mendapatkan tingkat efisiensi pada lintasan produksi sebesar 80,48% dengan balance delay 19,52%, 
angka ini menunjukkan efisiensi yang dapat dicapai pada lintasan produksi kue satu dari total waktu 
keseluruhan proses produksi. Kemudian penelitina yang dilakukan oleh (Henry, Hardono, and 
Khaerul 2019) analisa keseimbangan lintasan produksi pada pembuatan radiator mitsubishi ps 220 
dengan metode Ranked Positional Weight (RPW). Hasil pengolahan data waktu standar dan line 
balancing didapatkan jumlah workstation yang efisien sebanyak 8 workstation, waktu idle 10,8 
menit, waktu bebas keseimbangan (balance delay) 12,36%, efisiensi lini produksi (efisiensi lini) 
87,64%. 
Penelitian ini merupakan pengembangan dari Hana Sekar Ayu Edy Purwanto dan 
Rahmaniyah Dwi Astuti (2019) yang meneliti tentang Perbaikan Line Balancing Proses Packing 
Tablet XYZ Menggunakan Metode Ranked Positional Weight di PT. Y. Perbedaan atau kebaruan 
terletak pada metode yang digunakan. Pada penelitian ini menambah satu metode yaitu Killbridge-
Wester dan perhitungan takt time yang berguna untuk mengetahui waktu maksimal yang dapat 
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diterima untuk memenuhi kebutuhan pelanggan. Dengan menggunakan perhitungan takt time pihak 
perusahaan bisa menentukan waktu yang optimal dalam memproduksi 1 unit produk berdasarkan 
data penjualan sebelumnya. Kemudian, metode Rangked Point Weight dan Killbridge-Western 
dipilih karena proses komputasi yang cepat sehingga cocok digunakan untuk pengambilan keputusan 
yang bersifat operasional seperti pada lantai produksi dan bersifat fleksibel sehingga dapat 
disesuaikan dengan keadaan perusahaan. Tujuan dari penelitian ini yaitu untuk mendapatkan 
rancangan model keseimbangan lintasan yang lebih optimal untuk line face lathe dan mengetahui 




Menurut (Fatmawati & Singgih, 2019) Line Balancing merupakan proses penyeimbangan 
lini (Line Balancing) yang perlu dilakukan untuk menciptakan keseimbangan dari jalur produksi 
sehingga proses produksi akan berjalan lancar. Line Balancing juga merupakan metode penugasan 
sejumlah pekerjaan ke dalam stasiun-stasiun kerja yang saling berkaitanperberhubungan dalam suatu 
lintasan atau lini produksi sehingga setiap stasiun kerja memiliki waktu yang tidak melebihi waktu 
siklus dari stasiun kerja tersebut. 
 
Metode Ranked Positional Weight   
Metode Ranked Positional Weight  atau metode bobot posisi merupakan metode heuristic 
yang paling awal dikembangkan (Ekoanindiyo & Helmy, 2017). Metode ini dikembangkan oleh 
W.B. Helgeson dan D.P. Birnie, langkah-langkah penyelesaian dengan ,metode bobot posisi adalah 
sebagai berikut: 1) Precedence diagram yang merupakan gambaran dari urutan operasi, 2) 
Precedence matrix berisi informasi yang sama dengan precedence diagram, tetapi dalam precedence 
matrix cara menunjukkan hubungan antar elemen-elemen yang dinyatakan dengan angka, 3) 
Menghitung bobot posisi tiap operasi yang dihitung berdasarkan jumlah waktu operasi tersebut dan 
operasi-operasi yang mengikutinya, 4) Mengurutkan operasi-operasi dari bobot operasi terbesar 
sampai bobot posisi terkecil, 5) Menentukan waktu siklus yang optimal Waktu siklus harus sama 
dengan atau lebih besar dari waktu operasi terbesar seperti pada rumus berikut. 
 
𝑇𝑚𝑎𝑥 ≤ 𝐶𝑜𝑝𝑡𝑖𝑚𝑎𝑙 ≤ ∑ 𝑇𝑖, 
 








Menurut (Ekoanindiyo & Helmy, 2017) Pada prinsipnya metode ini berusaha membebankan 
terlebih dahulu pada operasi yang memiliki tanggung jawab keterdahuluan yang besar. Metode ini 
dikembangkan oleh Bedworth untuk mengatasi kekurangan bobot posisi. Langkah-langkah 
penyelesaian dengan menggunakan metode pendekatan wilayah sebagai berikut: 1) Menghitung 
waktu siklus yang diinginkan, waktu siklus adalah waktu siklus yang diinginkan atau waktu operasi 
terbesar jika waktu operasi terbesar itu lebih dari waktu siklus yang diinginkan, 2) Membagi jaringan 
kerja kedalam wilayah-wilayah dari kiri ke kanan, 3) urutkan pekerjaan mulai dari waktu operasi 
terbesar sampai waktu operasi terkecil, 4) Membebankan pekerjaan dengan urutan waktu daerah 
paling kiri terlebih dahulu dan untuk antar wilayah, pekerjaan dengan waktu operasi terbesar 
dibebankan pertama kali, 5) Pada akhir tiap pembebanan stasiun kerja, tentukan apakah utilitas 
waktu tersebut telah dapat diterima. 
 
Parameter performansi Line 
Menurut (Saiful et al., 2014) menghitung performansi lintasan yang akan memberi 
gambaran awal dari kondisi lintasan pada produksi daun pintu. performansi lintasan ini menjadi 
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indikator dari keseimbangan lintasan di lini produksi. Beberapa parameter yang dapat digunakan 
untuk mengukur performansi line yaitu 1) Line eficiency (LE) merupakan rasio dari total waktu 
stasiun kerja terhadap waktu siklus (cycle time) dikalikan dengan jumlah stasiun kerja (workstation)  
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kemudian 2) Balance delay adalah rasio antara waktu menunggu dalam lintasan perakitan dengan 





× 100% . 
 
Waktu siklusperCycle time 
Menurut (Roidelindho et al., 2017), Waktu siklusperCycle time merupakan waktu yang 
diperlukan untuk membuat satu unit produk pada statsiun kerja. Salah satu fungsi yang sangat 
menonjol dari Cycle time adalah bisa mengetahui sebenarnya berapa lama kemampuan operator 
dalam mengerjakan suatu proses, hal ini sangat bermanfaat bagi seorang manajemen atau juga 
seorang analis untuk mengetahui analisis yang hendak dibuat dengan tujuan memperbaiki waktu 
proses. Untuk menghitung Cycle time di lintasan produksi, maka perlu diketahui waktu kerja 
maksimum dari lintasan produksi tersesbut karena rumunya sebagai berikut.  
 
𝐶 ≥ 𝑡𝑚𝑎𝑥. 
 
Takt time 
Takt time  meruapakan waktu maksimal yang dapat diterima untuk memenuhi permintaan 
pelanggan. Pada umumnya takt time  akan dibandingkan dengan cycle time, dimana jika Cycle time 
dibawah takt time  maka dapat disimpulkan bahwa banyak waktu menganggur pada proses tersebut 
atau kecepatan proses terlalu cepat, sedangkan jika Cycle time diatas takt time  maka dapat 
disimpulkan proses tersebut overload atau beban kerja pada proses tersebut melebihi yang 







Menghitung Jumlah Stasiun Kerja 
Stasiun kerja adalah tempat pada lini perakitan dimana sebuah proses perakitan atau lebih 
dilakukan. Penentuan jumlah stasiun kerja didapatkan dengan memperhatikan total waktu operasi 
dengan waktu siklus suatu pekerjaan (Panudju et al., 2018). Menentukan jumlah stasiun kerja dapat 
diterapkan dengan rumus 
 








Dalam penelitian ini, beberapa tahap dilalui hingga memperoleh hasil, diantaranya adalah 
tahap identifikasi, tahap pengumpulan data, tahap pengolahan data, tahap analisis hasil pengolahan 
data, dan tahap penarikan kesimpulan. Pada tahap identifikasi, dilakukan identifikasi indikator yang 
akan dijadikan tolak ukur bagi implementasi konsep penyeimbangan lini (Line Balancing). Indikator 
inilah yang akan diketahui penerapannya dan akan dijadikan dasar dalam pengolahan data. 
Dalam tahap pengumpulan data, dilakukan survey ke PT. XYZ  untuk memperoleh data 
primer berupa Waktu Siklus, Jumlah permintaan, Layout Produksi, Idle time dan data sekunder 
berupa data pelengkap dengan melakukan wawancara. Langkah selanjutnya menghitung 
performansi lintasan yang akan memberi gambaran awal dari kondisi lintasan pada area produksi 
Menurut (Saiful et al., 2014). performansi lintasan ini meliputi, efisiensi lintasan (line efficiency), 
Jurnal Teknovasi 
Volume 08, Nomor 02, 2021, 1 – 14 
ISSN : 2540-8389 
6 
 
takt time  dan keseimbangan waktu senggang (balance delay). setelah mendapatkan data sjumlah 
stasiun kerja, waktu baku, waktu siklus dan idle time kemudian menghitung efisiensi lintasan  





× 100%  (1) 
 
Dimana ST adalah Waktu stasiun kerja ke-I dan K adalah jkumlah stasiun kerja dan Wmaks adalah 
waktu stasiun kerja paling maksimal. Kemudian untuk menghitung keseimbangan waktu senggang 
(balance delay) digunakan rumus 2 (Dharmayanti, 2019). 
 
BD = 100% − Line Efficiency  (2) 
 
kemudian untuk  menghitung takt time  dengan tujuan mengetahui waktu produksi per 1 pcs 





  3) 
 
Performansi lintasan ini menjadi indikator dari keseimbangan lintasan di lini produksi daun 
pintu. Kemudian dilakukan perbaikan dengan menggunakan beberapa metode Line Balancing 
sehingga diperoleh hasil yang berbeda dari kondisi aktual. Metode keseimbangan lintasan yang 
digunakan adalah metode metode bobot posisi  (Ranked Point Weight) dan Killbridge-Western. 
Pada tahap analisis hasil pengolahan data, akan dibandingkan performansi lintasan antara 
kondisi aktual dengan metode perbaikan yang diajukan. Setelah menganalisis perbandingan 
performansi lintasan tersebut, maka akan masuk ke dalam tahap penarikan kesimpulan. 
 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
Analisis Data Lapangan 
Berdasarkan hasil pengamatan langsung pada bagian produksi di PT. XYZ Jawa Barat maka 
diperoleh data data permintaan untuk penyeimbangan lini. seperti tabel 2 yang diambil pada bulan 
Februari 2020 dan merupakan data permintaan pada bulan September, Oktober, dan November di 
line face latheing. 
 








September 13,475  21 10,080 
Oktober 17,543  21 10,080 
November 10,784  21 10,080 
Xbar 13,934   168 
        
 Sumber: PT.XYZ (2020) 
 
Dari tabel 2 meunjukkan bahwa pada bulan September 2019 Jumlah permintaan barang yang 
harus diproduksi pada PT.XYZ berjumlah 13.475 unit dengan waktu yang tersedia sebanyak 10.080 
menit dari 21 hari kerja, kemudian pada bulan Oktober dan November 2019 masing-masing 
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berjumlah 17.543 unit dan 10.784 unit dengan waktu kerja selama 21 hari dan waktu yang tersedia 
masing-masing yaitu 10.080 menit. 
Kemudian dari hasil pengamatan langsung pada bagian produksi di PT. XYZ Jawa Barat 
diperoleh data waktu baku yang telah ditetapkan manajemen produksi pada bulan September, 
Oktober dan November 2019 dari  Departemen Ring production  (dalam satuan detik) seperti pada 
tabel 3. 
 
Table 3 Tahapan Proses dan Waktu Siklus  Line Face latheing 
Stasiun 
Kerja 
Tahapan Proses Proses Ws 
1 
1 Steel Plate Shearing 87.4 
2 Inner/Outer Ring Blanking 15.6 
3 Lathing/Grooving Champering 21.5 
2 
4 Dimensional Inspection 15 
5 electroplating 35.9 
6 Visual Inspection 5 
7 Marking 7.4 
3 
8 Assembling 58.9 
9 Visual Inspection 5 
10 Final Check 10 
  Total 261.7 
    
Sumber: PT.XYZ (2020) 
 
Pada tabel 3 menunjukkan bahwa ada 10 tahapan proses pada Departemen Ring production  
dan terdiri dari 3 stasiun kerja. Tahapan pertama yaitu proses Steel Plate Shearing dengan waktu 
siklus 87,4 detik, kemudian InnerperOuter Ring Blanking dengan waktu siklus 15,6 detik, 
LathingperGrooving Champering dengan waktu siklus 21,5 detik, Dimensional Inspection dengan 
waktu siklus 15 detik, Electroplating dengan waktu siklus 35,9 detik, proses Marking dengan waktu 
siklus 7,4 detik, Assembling dengan waktu siklus 58,9 detik, Visual Inspection dengan waktu siklus 
5 detik dan yang terkahir yaitu Final Check dengan waktu siklus 10 detik. 
 
Efisiensi keadaan lintasan awal 
Untuk mengetahui efficiency line tersebut, kita perlu mengetahui Cycle time produk saat ini. 
Dalam jurnal industri yang berjudul Analisis pengukuran waktu kerja, menurut Dyah, Diana dan 
Fatrin (2012) Waktu siklus adalah waktu yang diperlukan untuk membuat satu unit produk pada 
waktu pengamatan. Waktu siklus (cycle time) harus lebih besar atau sama dengan waktu stasiun 
dimana Ti ≤ STi ≤ CT (Elsayed dan Boucher, 1994). Langkah selanjutnya adalah menghitung idle 
time, Waktu menganggur (idle time) adalah waktu ketika pekerjaan berguna yang seharusnya bisa 
dilakukan tetapi tidak dilakukan. Pada tabel 4 menunjukkan hasil perhitungan idle time berdasarkan 
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Tabel 4 perhitungan waktu siklus dan Idle time 
Stasiun 
Kerja 
Ws (Stasiun Kerja) Idle Time 
1 124.5 0.5 
2 63.3 61.7 
3 73.9 51.1 
Total 261.7   
   
 Sumber: Pengolahan Data (2020) 
 
Pada tabel 4 menunjukkan bahwa waktu siklus (cycle time) terbesar pada penelitian ini 
dimiliki oleh stasiun 1 yang memiliki waktu siklus sebesr 124,5 detik . Adapun stasiun kerja ke-2 
dan ke-3 berturut-turut yaitu sebesar 63,3 detik dan 73.9 detik dengan waktu tunggu masing-masing 
yaitu 61,2 detik dan 50,6 detik. Total waktu siklus dari keseluruhan stasiun adalah 261,7 detik. 
Sedangkan idle time dari stasiun 1,2 dan 3 secara berututan yaitu 0,5 detik, 61,7 detik dan 51,1 detik. 
Setelah waktu siklus stasiun kerja dan  idle time dapat diketahui, maka perhitungan Line 
efficiency dan Balance delay pada kondisi awal adalah sebagai berikut: 
1. Line eficiency  
Line efficiency atau efisiensi lintasan menunjukan ukuran tingkat efisiensi suatu lintasan 
yang dinyatakan dalam presentase. ƩST adalah total waktu untuk menyelesaikan proses adalah 
261,7 detik. Pada lintasan awal terdapat 3 stasiun kerja, dan waktu maksimal stasiun kerja adalah 










× 100%      
𝐿𝐸 = 70,06% 
 
2. Balance delay  
Balance delay pada kondisi aktual, dihitung dengan menggunakan pers. (2), diperoleh hasil 
perhitungan sebagai berikut: 
 
𝐷 = 100% − 𝑙𝑖𝑛𝑒 𝐸𝑓𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑦 
𝐷 = 100% − 70,06%      
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Menghitung Takt time 
Pada Bulan September sampai dengan November terdapat waktu kerja efektif sebesar 
10,080 menit. Dengan target produksi sebanyak 13,475 unit pada bulan September serta 17,543 
unit pada bulan Oktober sedangkan pada bulan November terdapat permintaan sebanyak 10,784 










= 44,88 𝑑𝑒𝑡𝑖𝑘 
 


















= 56,08 𝑑𝑒𝑡𝑖𝑘  
 
Setelah itu untuk mendapatkan acuan takt time  maka perlu didapatkan waktu rata-rata dari 
3 bulan tersebut. perhitungannya adalah sebagai berikut: 
 










𝑇 (𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙)      = 45,14 𝑑𝑒𝑡𝑖𝑘per𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘  
 
Maka, waktu proses untuk 1 unit produk berdasarkan acuan waktu dari rata-rata takt time  
pada bulan September, Oktober dan November yaitu sebesar 45,14 detikperproduk. Artinya untuk 
memenuhi permintaan dari pelanggan, PT.XYZharus memproduksi 1 unit produk dengan waktu 
45,14 detik. 
 
 Menentukan Jumlah Stasiun Kerja Minimum 
Setelah menghitung takt time, maka jumlah stasiun kerja yang efisien dapat ditetapkan. 
Berdasarkan data dari Tabel 4 dilakukan perhitungan jumlah stasiun kerja minimal sesuai persamaan  
dibawah ini: 
 










𝑊 = 2 𝑆𝑡𝑎𝑠𝑖𝑢𝑛 𝐾𝑒𝑟𝑗𝑎 
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Berdasarkan perhitungan diatas, didapat bahwa jumlah stasiun kerja dapat dikurangi dari 3 
stasiun menjadi 2 stasiun kerja. 
 
Perhitungan dengan metode Killberg & Waster  
Langkah pertama yang perlu dilakukan adalah menetapkan precedence constraints, 
sebagaimana terlihat pada Gambar 1 dibawah ini. 
 
 
Gambar 1 Precedence Diagram PT.Nichias Rockwool Indonesia 
 
Sumber: Pengolahan Data (2020) 
 
Dengan menggunakan metode usulan, perbaikan dengan mengurangi jumlah stasiun kerja 
dengan menggabungkan beberapa tahapan proses kerja menjadi satu stasiun kerja. Sehingga jumlah 
stasiun kerja yang pada kondisi awal berjumlah 3 stasiun kerja berkurang menjadi 2 stasiun kerja 
pada kondisi usulan. Penggabungan stasiun kerja dapat dilihat pada Tabel 5. 
Terlihat bahwa terdapat 2 stasiun kerja dari 10 tahapan proses prosuksi dengan waktu siklus 
stasiun kerja 1 yaitu 175.4 detik dan waktu siklus stasiun kerja 2 yaitu 86,3 detik. 
 
 
Table 5 Penggabungan stasiun kerja 
  
Stasiun 
Kerja Tahapan Proses 
Produksi 
Ws                                 
(Tahapan 
Proses) 
Ws                                 
(Stasiun 
Kerja) 
  1 1 87.4 
175.4 
  2 15.6 
  3 21.5 
  4 15 
  5 35.9 
 2 6 5 
86.3 
  7 7.4 
  8 58.9 
  9 5 
    10 10 
     
Sumber: Pengolahan Data (2020) 
 
 Setelah dilakukan penggabungan stasiun kerja diperoleh kondisi lintasan produksi seperti 




58,7 15,6 21,5 15 35.9 5 7,4 58,9 5 10
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Sumber: Pengolahan Data (2020) 
 
Pada gambar 2  terlihat bahwa tahapan proses kerja 1,2,3,4 dan 5 digabungkan menjadi satu 
stasiun kerja yaitu stasiun kerja 1. Sementara tahapan proses produksi 6,7,8,9 dan 10 digabungkan 
menjadi stasiun kerja 2 dan hasil perhitungan Line efficiency dan Balance delay adalah sebagai 
berikut: 
 










= 74,6%                       = 25,39% 
 
 
Perhitungan dengan metode Ranked Positional Weights 
Berdasarkan precedence diagram awal pada gambar 1 maka tiap-tiap elemen kerja dapat 
dihitung bobot posisinya. Dimana bobot posisi tahapan proses kerja adalah waktu siklus tahapan 
proses kerja tersebut ditambah waktu siklus tahapan proses kerja yang mengikutinya. Setelah 
mencari bobot posisi, kemudian tahapan proses kerja diurutkan dari bobot posisi yang paling besar 
sampai yang paling kecil. Untuk  Pengurutan Operasi berdasarkan metode Rangked Positional 
Weight  dapat dilihat pada tabel 6. 
 
 






RPW-1 261.7 87.4 1 
RPW-2 174.3 15.6 2 
RPW-3 158.7 21.5 3 
RPW-4 152.2 15 4 
RPW-5 122.2 35.9 5 
RPW-6 86.3 5 6 
RPW-7 81.3 7.4 7 
RPW-8 73.9 58.9 8 
RPW-9 15 5 9 
RPW-10 10 10 10 
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Langkah selanjutnya adalah berdasarkan urutan bobot RPW (Ranked Positional Weights), 
maka tahapan proses kerja disusun ke dalam stasiun kerja. Jumlah stasiun minimal berdasar 
perhitungan sebelumnya adalah 2 stasiun kerja. 
Penyusunan stasiun kerja memperhatikan waktu proses (Ti), jumlah waktu-waktu proses 
pada tiap stasiun kerja (ST) dan waktu siklus (CT). pembagian stasiun kerja dengan menggunakan 
metode RPW (Ranked Positional Weights) dapat dilihat pada tabel 7. 
 
 









1 1 87.4 175.4 86.6 
 2 15.6  
 3 21.5  
 4 15  
 5 35.9  
2 6 5 86.3 175.7 
 7 7.4  
 8 58.9  
 9 5  
  10 10   
     
  
Sumber: Pengolahan Data (2020) 
 
Berdasarkan tabel 7 diatas maka didapatkan pehitungan performansi lintasan produksi untuk 
metode Ranked Positional Weights, sebagai penjelasan berikut dibawah ini: 
 








= 74,6%          = 25,39% 
 
Analisis perbandingan performansi Lini Produksi 
Pada tabel 8 berikut ini merupakan perbandingan performansi keseimbangan lini produksi 
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3 2 2 
Line Efficiency 70.06% 74.60% 74.60% 
Balanced Delay 
29.94% 25,39% 25,39% 
Smoothing Index 
79.4 89.1 89.1 
 
 
 Tabel 8 menjelaskan pada kondisi saat ini, efesiensi lini yang didapatkan hanya sebesar 
70,06%, namun setelah dilakukan perbaikan maka efesensi lini meningkat menjadi 74,60%. 
Peningkatan efesiensi lini ini disebabkan karena proses pengerjaan tiap-tiap operasi yang efektif 
pada masing-masing stasiun kerja. Dengan meningkatnya efesiensi lini, menyebabkan penurunan 
Balance delay (BD) dari 29,94% menjadi 25,39%. 
Kedua metode usulan mempunyai hasil yang sama besar pada indikator performansi Line 





Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan tentang Implementasi Metode Line 
balancing Untuk Efisiensi Produksi Pada Line Face lathe Di PT.XYZ, maka dapat ditarik 
kesimpulan bahwa untuk memenuhi permintaan dari pelanggan, berdasarkan data pemesanan 
pelanggan pada bulan September, Oktober, dan November 2019 dalam  perhitungan takt time  
menunjukkan bahwa 1 unit produk harus di produksi  dengan waktu 45,14 detikperproduk. Dari hasil 
perhitungan diketahui bahwa efesiensi yang terjadi pada keadaan lintasan Line Face lathe di 
PT.XYZ cukup rendah. Hal ini ditunjukkan melalui perhitungan Line efficiency sebelum dilakukan 
keseimbangan lini adalah 70,06% Sedangkan untuk Balance delay sebesar 29,94%. Metode 
keseimbangan lini yang digunakan dalam perhitungan efisiensi lintasan adalah metode Killbridge & 
Wester dan Rangked Positioning Weight (RPW). Dimana dengan menggunakan ke dua metode ini 
didapatkan nilai line effeciency sebesar 74,60%, dengan Balance delay 25,39% . Sehingga 
didapatkan jumlah stasiun kerja yang diusulkan sebanyak 2 stasiun kerja, berkurang satu stasiun 
kerja dari sebelumnya memiliki 3 stasiun kerja . Hal ini bertujuan untuk menyeimbangkan beban 
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